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@ Opake Poiypropylenfolie mit lichtdurchlassigen Bereichen. Verfahren zu ihrer Herstetlung und ihre Verwendung 



Es wird eine biaxial gestreckie opake Poiypropylenfolie, 
bestehend im wesentiichen aus Polypropylen und FuHstof- 
fen, beschrieben. Die Opazitat solcher Folien resultien be- 
kanntlich aus den durcb das Strecken der Folie erzeugten 
Hohlraumen. Die neue Folic i$l dadurch gekennzeichnet. daft 
sie Siellen gewunschter GroSe und in gcwunschter geome- 
inscher Form aufweist. an dcnen ste selbst transparent bis 
glasklar 1st. Zur Herstetlung der neuen Folie wird die oben- 
genannie uber die ganze Flache opake Poiypropylenfolie an 
den Stellen, an denen sie durchsichtig sein soil, bei einer 
Temperaiur von 80 bis 150' C mit Druck beaufschlagt, vor- 
rugswe.se durch Pressen oder Pragen. Die neue Folie wird 
voneilhaft fur Verpackungsiwecke und fur Oekoraiions- 
zweckeeingesetit. 



in 

CD 

o 

CO 
CO 

CO 
UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 02.86 608 016/7r 8/70 



5 



10' 



15 



20 



25 



3436065 



HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT 
KALLE Niederlassung der Hoechst AG 



8A/K 074 



1 . Okcober 1984 
WU-Dr.Gt-ch 



PATENT AHSPRUCHE- 



1. Biaxial gestreckte opake Polypropylenf ol ie (1), 
bestehend*im wesentllchen aus Polypropylen und Fullstof- 
fen, dadurch gekennzeichnet , dal^ die Folie niindescens 
eine Scelle (3) aufweist, an der sie selbsc transparent 
bis glasklar isc. 

2. Folie nach Anspruch 1 , dadurch gekennze ichnec , daS 
die transparencen bis glasklaren Snellen in der Folie 
zur schnellen 'Erkennung eines hincer der Folie befind- 
lichen Gegenstandes in Form von Fenstern ausgebildec 
sind. 

3. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnec , daU 
die transparenten bis glasklaren Stellen und die opaken 
Stellen der Folie in Form eines dekorativen Musters aus- 
gebildet sind. 



4. Verfahren zur Herstellung einer Folie nach einem 
der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet . daii eine 
biaxial gestreckte opake Polypropylenfolie , bestehend ini 
wesenclichen aus Polypropylen und FUllstof^en, _an den 
St ellen, an denen jj£_transparent bis glasklarl^in 7~ 
soITT^f eine Teraperatur _yon 80 bis 150 'C erhitzt wird 
und die genannten Stellen.der Folie bei dieser Tempera- 
^tur mit einem solchen Druck beaufschlagt werden, dali sie 
30 ^*^^^"^P^^^"^ bis glasklar werden. 
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5, Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennze ichnet . 
dafi das Erhiczen und Beauf schlagen inic Druck in der 
Weise durchgefuhrc wird, daS die Folle raic Hilfe einer 
rait vorgegebenen Aussparungen versehenen Metallplatte 
bei einer Temperatur von 80 bis 150 'C geprefic wird, wo- 
durch die den Aussparungen der MecaLlpLaCce entsprechen- 
den FoIienfLachen opak bleiben, da sie keinen nennens- 
werten PreSdruck erhalten, wahrend die anderen FoIien- 
fLachen transparent bis glasklar werden, da auf ihnen 
der Pre2druck ausgeubt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
da8 die FoLie bei einer Temperatur von 100 bis 1 30 'C 
gepreSt wird. 

7, Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daS das Erhitzen und Beauf schlagen mic Druck in der 
Weise durchgefuhrc wird, dafi die Folie bei einer Tempe- 
ratur von 80 bis 150 "C geprSgC wird, indem man sie un- 
ter Druck durch den Spalc eines PrMgewalzenpaares fxihrt, 
dessen PrSgewalze auf die PrSgetemperatur der Folie er- 
hitzc ist und eine vorgegebene Prageprof ilierung be- 
sitzc, wodurch jene Stellen der Folie, die durch die er- 
habenen Snellen der PrSgeprof ilierung gepragt werden, 
transparent bis glasklar werden, wahrend die anderen 
Stellen der Folie opak bleiben. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dais die Folie bei einer Temperatur von 1 UU bis 130 *C 
gepragt wird. 
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S. Vervendung der Folie nach Anspruch ^ fUr Ve.paU-. 
kutigszwecke. 

10. Verwendung der Folie nach Anspruch 1 fUr DeUora-. - 
5 tionszwecke. / 
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Opake Polypropylenfolle mlt lichtdurchlass ij^en ' 
Bereichen. Verfahren zu ihrer Herstellung und Ihre 
VerwenduriR 

Die Erfindung betriffc eine biaxial gestreckce opake 
Polypropylenfolie, bescehend im wesenclichen aus Poly- 
propylen und Fullstoffen, die Bereiche aufweisc, in 
denen Licht geradlinig durchgehen kann, so daS bei- 
spielsweise das in der Folie befindliche Verpackungsgut 
gut sichtbar oder mit Hilfe von Lichtschranken leicht 
fescstellbar ist. Die Erfindung betrifft ferner ein Ver- 
fahren 2ur Herstellung solcher Folien und deren Verwen- 
dung. 

Poiypropylenfolien mit einem opaken < perlrautterartigen) 
Aussehen, das aus der Folie selbst resulciert oder bei- 
spielsweise durch Aufbringen einer permutcerarcigen 
Schicht erzeugt worden ist,-sind schon seic langeni be- 
kannt» 

Opake Poiypropylenfolien, die im wesenclichen aus Poly- 
propylen und Fullstoffen bestehen und biaxial gestreckt 
sind, sind beispielsweisa in der deucschen Auslege- 
schrifc 2 814 311, in der bricischen Pacentschrif c 
1 185 353 und in der US-Patentschrif t 4 377 616 be- 
schrieben. Bei diesen Folien liegt die Opazicac (Un- 
durchsichtigkeit . niangelnde DurchlSssigkeic fur gerad- 
liniges Licht) in der Folie selbst (im Gegensatz zu Fo- 
lien, deren Opazitac aus einer entsprechenden Beschich- 
tung resultiert) und komrnt im wesenclichen daher, dafi 
sie eine groBe Anzahl von Hohlraumen (Vakuolen) besitzc. 
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die beiiD Strecken der Folie entstanden sind, -Beim Strek- 
ken wird nSmlich die Polynenaatrix an den Korngrenzen 
der rait dem PolyiBeren unvertrSglichen organischen oder 
anorganischen Fiillstoffe aufgerissen, was zur Encstehung 
der genarincen Vakuolen in der Folie, das heiJit zu freien 
(leeren oder ungefiillten) Raumen in der Folie fiihrc (es 
verscehc sich von selbst, dafi diese Vakuolen oder Mikro- 
hohlraume iiber das gesamte Folienvolumen verteilc sind). 
Infolge der Brechung (Screuung) des Lichtes an diesen 
Hohlraumen zeigc die Folie eine opake (perlmutterarcige) 
Oberflache (vergleiche insbesondere US-Patentschrif t 
4 377 616). Der Dichtewerc dieser Polypropylenf olien be- 
tragc aufgrund ihrer schaumartigen Scrukcur ira allgemei- 
nen 60 bis 90 % desjenigen Di chtewertes , der sich aus 
der Art und dem Anteil .der Einzelkomponencen der Folie 
errechnen wiirde. Aufgrund ihrer opaken oder perlinucter- 
artigen Erscheinung haben sie ein aufierst werbewirksames 
Aussehen. Da sie.auch gut bedruckbar* sind, werden sie 
vielseitig eingesetzt, insbesondere als Verpackungsfol ie 
verschiedensCer Art, wobei vor allem die Schokoriegel- 
Verpackung zu nennen ist. Einer noch breiteren Verwen- 
dung dieser opaken Polypropylenf olieh scehc der Umstand 
entgegen, daI5 sie an keiner Stelle Licht geradlinig 
durchlassen und danic weitgehend undurchsichtig sind. So 
ergeben sich Schwierigkeiten beispielsweise hinsichtlich 
der Betrachcung des Fullguces oder bei der Koncrolie des 
Fullgutes ini Falle von schnellauf enden Verpackungsraa- 
schinen, die .durch Lichtschranken gesteuerc werden, Eine 
Losung des in Rede stehenden Problems in der Weise, daS 
man eine transparence oder glasklare Polypropylenfol ie 
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mit einera opaken Druck versiehc und gleichzeicig dabei 
Oder anschlieUend an vorgegebener Stelle ein oder nehre- 
re sogenannce Fenscer schaffc. oder daB man in einer 
opaken Polypropylenfolie eine oder mehrere Aussparungen 
vornimnn und an diesen durch Ansiegeln oder Aufkleben 
emes gut durchsichcigen FolienscOckes Fenster anbrlngc 
hat sich als urastSndiich bzw. nicht durchfahrbar erwie-' 



sen 



Die Aufgabe der Erfindung besteht deranach darin, eine 
biaxial gestreckte opake Polypropylenfolie, bestehend in. 
wesentlichen aus Polypropylen und FUllstof f en. zur Ver- 
fagung zu stellen. die an einer oder mehreren Stellen 
Licht geradlinig durchlSBt. Dieneue, Fiillstoff enthal- . 
cende. biaxial gestreckte und in, wesentlichen aufgrund 
von Hohlrauoen opake Polypropylenfolie soil also vorge- 
gebene Flachenteile oder Bereiche aufweisen. an denen 
Licht geradlinig durchgehen kann und nicht gestreut 
wird. „ie an den opaken Flachenteilen. Diese Aufgabe 
wird bei der genannten opaken Polypropylenfolie erfin- 
dungsgemaB dadurch gelost. daB die Folie loindestens eine 
Stelle aufweist. an der sie selbst transparent bis glas- 
klar ist. 

Die erfindungsgemSBe opake Polypropylenfolie enthalc . 
also Flachenteile, an denen die Folie selbst gut flurch- 
sichcig ausgebildet ist. Diese Flachenteile oder Stellen 
konnen hinsichtlich GrbBe (AusmaB. geometrischer Fori.) 
und Anzahl pro Flacheneinheit sehr verschieden sein. So 
kann die Folie pro Flacheneinheit beispielsweise ein 
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einziges sogenanntes Fenster an einer vorgegebenen 
Stelle aufweisen. Auch die GroEe des oder der Fenster 
wird sich nach dem Anwendungszweck richten, Solche Fen- 
scer haben oft die Form eines Rechteckes oder Quadrates 
mit einer. Kantenlange von 1 bis 10 cm. Die transparenten 
bis glasklaren Stellen kdnnen auch abwechselnd mic opa- 
ken Stellen der gleichen Art oder von anderer geometri- 
scher Art angeordnet sein, so dali ein dekoratives Muster 
vorliegt. Die erf indungsgeniafie Folie kann als Monofolie 
Oder als coe xtrudierte Mehrschichtf olie ausgebildet 
sein. Sie kann zur Erreichung bestimrater Farbeffekte 
pigmentiert sein. Wehn es der Anwendungszweck erfordert, 
wird sie eine siegelfahige Schicht besitzen. Fur eine 
derartige Beschichtung sind polyolef inische Siegelroh- 
stoffe wie Polyethyien, Polybuten, Co- oder Terpolymere 
des Propylens oder Mischungen aus diesen Polyraeren be- 
sonders geeignet (vergleiche deutsche Auslegeschrif t 
3 814 311). Die Dicke der erf indungsgemafien Folie be- 
tragt ira allgemeinen 10 bis 60 /um, vorzugsweise 20 bis 
50 /um. 



Das erfindungsgemMSe Verfahren ist dadurch gekennzeich- 
net, daS eine biaxial gestreckte opake Polypropylen- 

25 bestehend im wesentlichen aus Polypropylen und 

Fullstoffen, an den Stellen, an denen sie 'transparent 
bis glasklar sein soil, auf eine Teinperatur von 80 bis 
150 'C, vorzugsweise 100 bis 130 'C, erhitzt wird und 
die genannten Stellen der Folie bei dieser Ternperatur 

2^ rait einem soichen Druck beaufschlagt werden, daii sie 

transparent bis glasklar werden. Ura die in Rede stehen- 
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den Stellen (Bereiche und Teile) der opaken Ausgangs- 
folie auf die erf indungsgemaSe Temperatur zu bringen, 
konnen entweder allein diese Stellen oder die ganze Fo- 
lie auf 80 bis 150 *C, vorzugsweise 100 bis 130 'C, er- 
hitzt werden. Das erf indungsgeraafie Erhitzen und Beauf- 
schlagen toit Druck erfolgt vorzugsweise durch ein ent- 
sprechendes Pressen oder Pragen. Das Pressen wird zweck- 
maBigerweise mic Hilfe einer mic vorgegebenen Aussparun- 
gen versehenen Metallplacce (Metallschablone) durchge- 
fuhrc. Analog zura bekannten Pressen von chermoplasc i- 
schen Folien wird die zu behandelnde Folie zwischen zwei 
Mecallplaccen (Mecallblechen) gelegc, von denen eine die 
genannce Metallschablone isc» und bei der erf indungsge- 
maSen Teniperacur geprel^c. Der Pretfdruck criffc nur jene 
Stellen der Folie, an denen die Metallschablone keine 
Aussparungen hat; diese Stellen sind transparent bis 
glasklar geworden. Der den Aussparungen entsprechende 
Teil der Folie erfahrt keinen nennenswerten Druck; er 
ist opak geblieben. Die Dicke der Metallschablone (Tiefe 
der Aussparungen) betragt etwa 1 bis 10 mm, vorzugsweise 
2 bis 8 mm. Diese Dicke kann auch die zweite Platte ha- 
ben. Der PreBdruck betrSgt im allgemeinen 0,2 bis 2 MPa, 
vorzugsweise 0,5 bis 1 MPa. Bei niedrigen Folientempera- 
turen wird im allgemeinen ein hoherer Prefidruck ange- 
wandt werden und umgekehrt. Die PreSzeit hSngt bei gege- 
bener Folientemperatur insbesondere vom PreBdruck ab. 
Hohere Drucke erfordern kurzere PreSzeiten und umge- 
kehrt. Die PreSzeit liegt im allgemeinen bei 0.5 bis 
20 Sekunden, vorzugsweise 1 bis 10 Sekunden. Das Pressen 
kann kontinuierlich oder diskontin'uierlich durchgefUhrt 
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■ K Prcssen kSnnen erfindungs- 
werden. Hit de. beschr.ebenen Pressen ^^^^^^^ ^^^^^^ 

ein Oder tnehrere sogenannte ^ensce 
...ebces d.koratives Muster besxczen. 

' „i.d die zu behandelnde opaUe Polypropylen- 

Beim Pragen wird die zu ^ ^.^^^ 

,oUe uncer BrucU ^^r.^.^ewaXze auf BO b.s 

pragewalzenpaares gefuhrt ^^^.^^^ .^^ 

10 eine Pr.geprofilierung ^^"^ 7;;;'^^„3chte. transpa- 

.enten bis glasVclaren Scellen ^^^^^ ,,3 
.er.igen Polie ^csp^cben Be.^^Ou^b^^ g^^^^_ 
Pragewalzenpaar rmn.c anzuwendende Te«pe- 

XS ,ebene.falls auf ^ " ......s.eise 100 bis 

ratur. das .st auf 80 b.s p,,gewalze an 

,30 -C. vorerhxczt isr dxe ^^J ^rhabene 
..d gleicbzei.ig wird ^l^^^^,^,^,, so da. 
Teil des Pragemusters in die J ,,,,, ^erden. 

20 diese scellen der "^";f;;:l,ropa. bleiben (von 

aie anderen See en der Pol^ J^^^^ ^^^^ 

.den niche erhabenen Scellen ^^^^^ die 

vergleichsweise ^^^^ ,,„,hnce Zusa.menhang 

Folie aus). Der oben bein. behandelnden 
25 ,„ischen Druck. Zeit p.agedruck (Linien- 

,olie bescebC : .uge.einen bei 2 bis 

druck im Pragespalt) Ueg ^ ^.^ 30 jj/^^,. 

50 N/ctn Folienbreice. ^ine Tiefe von 

Erbabenheicen (die Vorspr S ) - ^ 
30 ecwa 0.1 bis 2 n,m, vorzugsweise 0.5 
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schwindigkeic. niit der die Folie durch den Pragespalt 
gefuhrc wird, becragt ira allgemeinen 10 bis 100 m/min, 
vorzugsweise 20 bis 80 m/min. Die KoLiengeschwindigkeic 
wird man in Relation zuin Pr^gedruck einstellen. Bei ha- 
heren Drucken kann ini allgemeinen eine hohere Geschwin- 
digkeic genommen werden als bei relativ niedrigen Prage- 
drucken. In der Kegel wird die Folie ohne Umschlingung 
der Pragewalze und der Gegenwalze durch den Pragespalt 
gefuhrt. Das Pragewalzenpaar besteht, wie beim PrSgen 
von thermoplast ischen Folien allgemein ublich. aus der 
Pragewalze rait der vorgegebenen Prageprof ilierung und 
einer Gegenwalze (Presseur) , die in der Regel eine auf 
etwa 10 bis 50 'C gekuhlte Gummiwalze ist. Nach dem 
Durchgang der opaken Ausgangs f oi ie durch den Pragespalt 
wird die gepragte Folie abgekuhlt, vorzugsweise durch 
Fuhren (iber eine oder mehrere Kuhlwalzen (Walzen inlt 
Rauniteraperatur) , und anschliefiend auf gewickel t . 

Die erf indungsgemafien Folien, die auch all die vorteil- 
hafcen Eigenschaf ten der Ausgangsfolien besitzen (ver- 
gleiche insbesondere deutsche Auslegeschrlf t 2 814 311), 
werden vorzugsweise fur Verpackungszwccke und Dekora- 
tionszwecke verwendet. BezUglich Verpackung ist vor 
allem die Einschlagverpackung und die Beucelverpackung 
auf Forra-Full-Schliefi-(FFS-)-Automaten zu erwahnen. 

Wie bereits erwahnt wird beim erf indungsgemaBen Verfah- 
ren von einer Fullstoff enthaltenden und biaxial ge- 
streckten und im wesentlichen aufgrund von Hohlraumen 
opaken Polypropylenf olie ausgegangen. Solche Folien sind 
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in den eingangs genanncen Druckschrif cen ausftihrlich ber 
schrieben, und jene der deutschen AusLegeschrif C 
2 814 311 sind besonders bevorzugt. Im folgenden sei die 
Ausgangsf olie fiir das erf indungsgeraSSe Verfahren kurz 
5 dargestellt. 

Beini Polypropyien handelt es sich urn Homo- oder CopoLy- 
merisate des Propylens. In den CopolyiDerisaten betragt 
der CoiDonome ran ceil im allgeioeinen bis zu 10 Gew.-%, be- 
^ zogen auf das Polymerisat. Geeignete Comonomere sind 
Echylen und Buten. 

Bei den mit Polypropyien unvertraglichen Fullscoffen 
handelt es sich vorzugsweise ura anorganische Fullscoffe 

^ wie Calciumcarbonate, Titandioxide und Siliciumdioxide, 
worunter Calciumcarbonate (Kalkstein oder Kreide) beson- 
ders bevorzugt sind. Die Fiillstoffe sind in der Folie in 
einer Menge von etya 1- bis 25 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 
15 Gew.-% , bezogen auf das Gewicht des Polypropylens , 

^ vorhanden. Die TeilchengroBe der pulverfijrmigen Fiill- 
stoffe betragt etwa 0,2 bis 20 /um, vorzugsweise 2 Dis 8 
. /um. Neben den genannten Fiillstoffen kann die Folie auch 
zweckraafiige Additive wie Antio xi dant ien, Antistatikioi t- 
tel, Farbstoffe und S tabilisatoren in einer jeweils 

^ wirksamen Menge enthalten. 

Die Herstellung der opaken Polypropylenfolien » von denen 
beini erf indungsgeraaSen Verfahren ausgegangen wird, er- 
folgt bekanntlich in der Weise, dafi man eine Forraraasse 
^ (Mischung) , bestehend im wesentlichen aus Polypropyien 
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und Fiilistoffen, zu einer Folie extrudierc, die excru- 
dierte Folie zur Verfestigung abkUhlc. diese Folie auf 
Streckceniperatur erhiczt und bei dieser Temperatur bi- 
axial streckt und anschlieSehd thenuof i xier t. Das Extru- 
dieren der Formmasse erfolgc bei den fiir Propylenpoly- 
merisaten ublichen Teraperanuren mit Hilfe einer Flach- 
duse. Die extrudierce Folie wird zwecks Verfestigung ab- 
gekuhlt, beispielsweise mic einer Kiihltroraniel bei 10 bis 
50 'C, Zur Streckung wird die Folie auf S creckcempera- 
tur. das ist 110 bis 170 'C, vorzugsweise 120 bis 
150 'C, erhiczt. Die biaxiale Streckung kann siraultan 
Oder auf einanderfolgend durchgefuhrt werden. Bei der 
aufeinanderfolgenden biaxialen Streckung kann zuerst 
langs und dann quer oder zuerst quer und dann langs ge- 
screckc werden. Die Streckwerce werden so eingestellt, 
daS eine opake Folie resultierc. Die S treckverhaltnisse 
in den beiden Richtungen betragen ini allgemeinen 4 : 1 
bis 12 : 1, vorzugsweise 5 : 1 bis 10 : 1. Die biaxiale 
Streckung kann in einem dafiir iiblichen Kluppenrahmen .mit 
raehreren Zufuhr- und Abzugswalzen oder in der Weise 
durchgefuhrt werden. daS die Langsstreckung niic Hilfe 
von verschieden schnellauf enden Walzenpaaren und die 
Querstreckung mic Hilfe des genannten Kluppenrahraens 
vorgenommen wird, wobei in der Kegel zuerst iSngs und 
anschlieSend quer gestreckt wird. Zum Thermof i xieren 
(Hitzebehandlung) wird die biaxial gestreckte Folie ec- 
wa 1 bis 60 Sekunden lang, vorzugsweise 5 bis 20 Sekun- 
den, auf einer Teraperacur von 150 bis 170 'C, vorzugs- 
weise 155 bis 165 'C gehalten. Die nach dem Thermof ixie- 
ren abgekiihlte Folie wird zweckmSB igerweise einer Wik- 
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keleinrichtung zugefiihrt und dorc auf gewickelt. Die bi- 
axial gestreckte, opake Ausgangsfolie kann als Monofolie 
Oder als kaschierte oder coexcrudierce Mehrschichtf olie 
ausgebildet sein, Ihre Dicke wird durch die erfindungs- 
gemafie Behandlung, wenn tiberhaupc, niche wesenclich ge- 
andert. 

Die Erfindung wird nun an Beispieien naher erlaucerc. 
Beispiel 1 

Es lag eine Polypropylenf ol ie vor, die aus einera Propy- 
lenhomopolyTBerisat und 10 Gew,-% (bezogen auf Polypro- 
pylen) Kreide mit einera raiccleren Teilchendurchniesser 
von 5 /um bescand und die in Langs- (5:1) und in Quer- 
richtung (10 : 1) gestreckc worden war. Die Folie war 
uber die ganze Oberflache stark opak und 25 /um dick. 
Die Folie wurde, wie beim Pressen von thermoplascischen 
Folien allgemein iiblich, zwischen zwei PreEbleche ge- 
lege. Die beiden PreBbleche hatcen eine Dicke von je- 
weils 2 mia und ein PrelSblech war als LochplaCte ausge- 
bildet. Es wurde bei 120 *C gepre2t. -Der Preisdruck be- 
trug 0,5 MPa. Dieser Druck wurde 5 Sekunden lang genai- 
cen. Die gepreSte Folie wies ein dekoratives Muster auf 
(Lochplattenmus ter) , das aus stark opaken Kreisen (ent- 
sprechend den Lochern der Lochplatte, wo aie Folie kei- 
nen nennenswerten Druck erfuhr) und transparen ten Zwi- 
schenraunien (entsprechend den Lochabs tandsf lachen der 
Lochplatte, wo die Folie den voilen Prefidruck erfuhr) 
bestand. 
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Beispxel 2 

Aus der iin Beispiel \ angegebenen Polypropylenausgangs- 
folie wurde durch Pragen mic einem Pragewalzenpaar aus 
einer Pr^gewalze und einer Gummiwalze als Presseur eine 
erf indungsgeniaSe Folie hergestellt. Die PrSgewalze war 
mic pyraTnidensturapf arcigen Vorsprungen versehen. Die 
Tiefe (Erhabenheit) der Vorsprunge becrug 1 mm. Die 
Pragewalze war auf 130 'C erhiczc, die Guimniwalze auf 
30 'C gekuhlc. Die Ausgangs f ol ie wurde mic einer Ge- 
schwindigkeic von 30 m/min bei einem Pragedruck von 
15 N/cra durch den Pragespalc gefuhrc, wobei sie auf 
130 'C erhiczc und bei dieser Temperacur gepragc wurde. 
Zur Abkuhlung wurde die Folie uber zwei' KuhLwalzen (Wal- 
zen-mic Raumcemperacur) geleicet. 

Die gepr^gce Folie wies glasklare quadratische Fenscer 
auf (encsprechend den Pyramidenscunipf en der Pragewalze, 
die rait dem Pragedruck auf die Folie drUckcen) , wahrend 
die ubrige FolienflSche ihre ursprungliche scarke Opa- 
zicSc hacce, da hierauf kein nennenswerter Pragedruck 
ausgeiibc wurde. 

In der einzigen Figur isc eine Ausfiih rungs form der er- 
f indungsgemSSen Folie 1 ira Schnitc und vergrolSert darge- 
scellc. Mic 2 sind die Vakuolen, die in den opaken Be- 
reichen liegen, und mic 3 sind transparence Bereiche 
bezeichnec. 
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